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Выводы: 
1. Проведенные эксперименты показали, что структура наплавленных образцов 
имеет феррито-перлитное строение видманштеттовой направленности с тонкими иглами, 
отходящими от ферритной сетки и расположенными внутри зерен. Более крупные 
скопления зернистого перлита, ориентированные в направлении деформации. 
2. Результаты испытаний на твердость и износ наплавленных слоев, показали, что 
наибольшие значения получены при наплавке под флюсом следующего состава, мас.%: 
ковшевой шлак – 70 %, шлак силикомарганца – 25 %, углеродфторсодержащая добавка 
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Аннотация. В работе приведена разработка точной системы автоматического 
регулирования длины сварочной дуги при сварке неплавящимся электродом 
с использованием обратной связью. Обратная связь осуществляется по акустической 
характеристики сварочной дуги, получаемой микрофоном, расположенным рядом с дугой. 
Полученное напряжение от микрофона сравнивается с исходным (накладываемым на 
сварочный ток), после чего сигнал отправляется на гидравлическую схему, которая, в свою 
очередь, является исполнительным механизмом регулирования длины сварочной дуги, а 
также охлаждением неплавящегося электрода. Представленная система может быть 
использована как для авиационной, так и космической промышленности. 
Ключевые слова. Сварка, неплавящийся, электрод, дуга, автоматизация, 
гидравлика. 
 
Для обеспечения темпов роста современной промышленности, в частности 
авиационного и космического двигателестроения, необходимо повышать уровень качества 
изготавливаемых деталей с сопутствующим повышением производительности 
оборудования.  
Современное сварочное оборудование позволяет применять новые режимы сварки: 
сварочной дуги с импульсами высокой частоты. При этом выявлено, что технологические 
характеристики дуги улучшились, повысилась производительность процесса. 
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Применение высокочастотной импульсной дуговой сварки ужесточает требования к 
оборудованию, требует высокой степени автоматизации, точности, быстродействия 
и надежности. 
Таким образом, существует ряд актуальных проблем, которые необходимо решить 
для организации и развития производства с применением высокочастотной дуговой сварки. 
Целью данной работы является разработка системы высокочастотной дуговой 
сварки с точным автоматическим регулированием длины сварочной дуги, обеспечивающей 
требуемые режимы сварки. 
В сварочном производстве используют различные типы устройств для 
регулирования длины сварочной дуги: 
– механические – самое распространенное, обладает дешевизной, но при этом имеет 
высокую инерционность и наличие люфтов в передачах, 
– гидравлические – например, манометрическая пружина, обладает высокой 
точностью, но большими габаритами при малых рабочих давлениях, 
– электромагнитные – обладают высокой степенью быстродействия, основным 
недостатком является высокая степень воздействия на сварочную дугу электромагнитных 
сил. 
Предлагаемое же устройство работает следующим образом: перемещение 
вольфрамового электрода осуществляется за счет колебаний плоской мембраны при 
изменении давления охлаждающей жидкости в рабочих камерах устройства. Давление в 
нижней камере поддерживается постоянным, обеспечивающим равномерное охлаждение. 
В верхней камере изменяется давление жидкости, за счет чего перемещается электрод. 
Для системы автоматизации регулирования используется обратная связь по акустической 
характеристики сварочной дуги, получаемой микрофоном, расположенным рядом с дугой. 
Полученное напряжение от микрофона сравнивается с исходным (накладываемым на 
сварочный ток), после чего сигнал отправляется на исполнительный механизм 
гидравлической схемы, за счет чего и появляется разность давлений в камерах устройства. 
Разрабатываемое устройство имеет научную новизну и может использоваться в 
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